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Kuhlplatte fur einen Ofen zur Eisen- Oder Stahlerzeugung. 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kuhlplatte fQr einen Ofen zur Eisen- 
oder Stahlerzeugung. 

Solche Kuhlplatten werden auf der Innenseite des Ofenpanzers 

5 angeordnet und weisen interne Kuhlkanale auf. Uber AnschluBstutzen, welche 
aus ihrer Ruckseite hervorragen, werden diese Kuhlplatten, auBerhalb des 
Ofenpanzers, an ein Kuhlsystem des Schachtofens angeschlossen. Ihre dem 
Inneren des Ofens zugekehrte Oberflache ist meistens mit einem feuerfesten 
Material ausgekleidet. 

10 Die meisten dieser Kuhlplatten werden heute noch aus GuBeisen 

hergestellt. Da Kupfer jedoch eine weitaus bessere Warmeleitfahigkeit als 
GuBeisen hat, besteht heute eine Tendenz, Kuhlplatten aus Kupfer oder 
Kupferlegierungen einzusetzen. Es sind inzwischen mehrere 
Herstellungsverfahren fur kupferne Kuhlplatten vorgeschlagen worden. 

15 Anfangs wurde versucht, kupferne Kuhlplatten, wie guBeiserne 

Kuhlplatten, durch FormgieBen herzustellen, wobei die internen Kuhlkanale 
durch einen Sandkern in der GieBform ausgebildet werden. Dieses Verfahren 
hat sich in der Praxis jedoch nicht bewahrt, da die gegossenen Kupferplatten 
weitaus ofters Lunker und Porositaten, als guBeiserne Kuhlplatten aufweisen. 

20 Solche Lunker und Porositaten wirken sich jedoch bekanntlich auBerst negativ 
auf die Lebensdauer und Warmeleitfahigkeit der Platten aus. 

Aus der GB-A-1571789 ist bekannt, beim FormgieBen der Kuhlplatten den 
Sandkern durch eine vorgeformte metallische Rohrschlange aus Kupfer oder 
Edelstahl zu ersetzen. Letztere wird in der GieBform in den Kuhlplattenkorper 
25 eingegossen und bildet einen schlangenformigen Kuhlkanal aus. Die beiden 
Enden der Rohrschlange ragen als AnschluBstutzen aus dem 
Kuhlplattenkorper heraus. Auch dieses Verfahren hat sich in der Praxis nicht 
bewahrt. Zwischen dem Kuhlplattenkorper aus Kupfer und der eingegossenen 
Rohrschlange besteht namlich ein hoher Warmeubergangswiderstand, so daB 
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sich eine relativ schlechte Kuhlung der Platte ergibt. Weiterhin konnen auch bei 
diesem Verfahren Lunker und Porositaten im Kupfer nicht wirksam verhindert 
werden. 

Aus der DE-A-2907511 ist eine Kuhlplatte bekannt, die aus einem 
5 geschmiedeten oder gewalzten Kupferblock gefertigt ist. Die Kuhlkanale sind 
hierbei Sackbohrungen, die durch mechanisches Tiefbohren in den gewalzten 
Kupferblock eingebracht werden. Die Sackbohrungen werden durch Einloten 
oder EinschweiBen von Gewindestopfen abgedichtet. Von der Ruckseite der 
Platte werden Verbindungsbohrungen zu den Sackbohrungen gebohrt. 
10 Anschlie3end werden AnschluBstutzen fur Kuhlmittelvorlauf, bzw. 
Kuhimittelrucklauf in diese Verbindungsbohrungen eingesetzt und angelotet 
oder angeschweiBt. AIs Abstandshalter werden schlieBlich Rohrstutzen 
groBeren Durchmessers koaxial zu den AnschluBstutzen auf die Ruckseite der 
Platte aufgeschweiBt oder aufgelotet. 

15 In der noch nicht veroffentlichten Patentanmeldung LU 90003 vom 

8. Januar 1997, ist ein Verfahren beschrieben, bei dem eine Vorform der 
Kuhlplatte stranggegossen wird. Einsatze im GieBkanal der StranggieBform 
erzeugen hierbei in StranggieBrichtung verlaufende Kanale, die in der fertigen 
Kuhlplatte gerade Kuhlkanale ausbilden. Der Querschnitt dieser eingegossenen 

20 Kanale weist vorzugsweise eine langliche Form auf, die ihre kleinste 
Ausdehnung senkrecht zur Kuhlplatte hat. Hierdurch konnen Kuhlplatten mit 
einer geringeren Plattendicke hergestellt werden als Kuhlplatten mit gebohrten 
Kanalen. Hierdurch wird Kupfer eingespart, und das nutzbare Volumen des 
Ofens erhoht. Ein weiterer Vorteil des langlichen Querschnitts besteht darin, 

25 daB groBere kuhlmittelseitige Austauschfiachen in der Kuhlplatte zu erzielen 
sind. Aus der stranggegossenen Vorform wird durch zwei Schnitte quer zur 
GieBrichtung ein Platte herausgetrennt, wobei zwei Stirnflachen ausgebildet 
werden, deren Abstand der gewunschten Lange der Kuhlplatte entspricht. In 
dem nachsten Herstellungsschritt werden in die Durchgangskanale 

30 einmundende AnschluBbohrungen senkrecht zur Ruckflache in die Platte 
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gebohrt, und die stirnseitigen Einmundungen der Kanale verschlossen. In die 
Anschlu3bohrungen werden anschlieBend, wie weiter oben bereits 
beschrieben, AnschluBstutzen eingesetzt. 

Die in der DE-A-2907511 und in der LU 90003 beschriebenen Verfahren 
5 erlauben beide qualitativ hochwertige Kuhlplattenkorper aus Kupfer oder 
Kupferlegierungen herzustellen, wobei das in der LU 90003 beschriebene 
Verfahren sich durch besonders. niedrige Herstellungskosten auszeichnet. Die 
fertigen Kuhlplatten beider Verfahren haben jedoch, im Vergleich zu 
Kuhlplatten mit eingegossenen Kuhlschlangen oder zu formgegossenen 
10 Kuhlplatten, den Nachteil, daB sie im Bereich der Ubergange 
AnschluBstutzen/Kuhlkanale einen relativ groBen Druckverlust aufweisen. Dies 
gilt insbesondere, jedoch nicht ausschlieBlich, wenn die Kuhlkanale, wie in der 
LU 90003 beschrieben, einen langlichen Querschnitt aufweisen. 

Der Vollstandigkeit halber sei noch erwahnt, daB in der EP-A-01 44578 
15 eine guBeiserne Kuhlplatte mit eingegossenen Kuhlrohren beschrieben wird, 
die in ihrem geraden Teil einen langlichrunden Querschnitt, am Einlauf und 
Auslauf jedoch einen kreisrunden Querschnitt aufweisen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, in kupfernen 
Kuhlplatten einen stromungstechnisch relativ gunstigen Ubergang von den 
20 AnschluBstutzen auf die Kuhlkanale zu schaffen, ohne daB hierbei auf 
formgegossene Kuhlplattenkorper oder auf Kuhlplattenkorper mit 
eingegossenen Kuhlrohren, mit ihren vorerwahnten Nachteilen, zuruckgegriffen 
werden muB. Diese Aufgabe wird durch eine Kuhlplatte nach Anspruch 1 
geldst. 

25 Die erfindungsgemaBe Kuhlplatte umfaBt einen kupfernen 

Kuhlplattenkorper, mit mindestens eihem Kuhlkanal, der sich im wesentlichen 
parallel zur Ruckseite der Kuhlplatte erstreckt. Mindestens ein AnschluBstutzen 
ist an der Ruckseite des Kuhlplattenkorpers angeordnet und mundet in dem 
Kuhlplattenkorper in den mindestens einen Kuhlkanal ein. Die Kuhlplatte weist 

30 erfindungsgemaB ein Einsatzstuck auf, das in eine Aussparung in dem 
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KOhlplattenkorper eingesetzt ist und, im Bereich der Einmundung des 
AnschluBstutzens in den Kuhlkanal, eine Umlenkflache fur das Kuhlmedium 
ausbildet. Durch diese Umlenkflache laBt sich der Eintritt des Kuhlmediums aus 
AnschluBstutzen in den Kuhlkanal, bzw. aus dem Kuhlkanal in den 
5 AnschluBstutzen stromungstechnisch auf eine auBerst einfache Art und Weise 

verbessern. — Hierdurch lassen sich die Druckverluste in — der Kuhlplatte 

wesentlich reduzieren, was sich naturlich gunstig auf den Energieverbrauch fur 
die Umwalzung des Kuhlmediums auswirkt. Das Risiko einer 
Dampfblasenbildung durch hohe lokale Druckverluste wird ebenfalls stark 
10 reduziert. Durch die erfindungsgemaBe Umlenkflache wird weiterhin das 

© Entweichen der Luft wahrend des Befullens der Kuhlplatten mit dem 

Kuhlmedium vereinfacht. In anderen Worten, die erfindungsgemaBen 
Umlenkflachen verhindern, daB sich Luftsacke in den Kuhlkanalen bilden und 
sogenannte "Hot Spots" verursachen. Es bleibt anzumerken, daB die 
15 vorliegende Erfindung mit ausgezeichneten Resultaten, betreffend die 
Reduzierung der Druckverluste, auf KOhlplattenkorper anwendbar ist die nach 
den in der DE-A-2907511 und in der LU 90003 beschriebenen Verfahren 
hergestellt werden. Hierdurch konnen diese KOhlplattenkorper auch eingesetzt 
werden, wenn niedrige Druckverluste erwunscht sind, was bis jetzt nicht 
20 moglich war. 

In einer auBerst einfachen Ausgestaltung der Erfindung ist das 
^ Einsatzstuck in axialer Verlangerung des Kuhlkanals angeordnet, wobei die 

Umlenkflache durch eine seiner Stirnflachen ausgebildet wird. Wird der 
Kuhlkanal zum Beispiel durch einen Kanal ausgebildet der eine Einmundung in 

25 einer Stirnflache des Kuhlplattenkorpers aufweist, so ist das Einsatzstuck 
vorteilhaft ein Stopfen, der in diese Einmundung eingesetzt ist und sich bis zur 
Einmundung des AnschluBstutzens in den Kuhlkanal erstreckt, wo er die 
Umlenkflache fur das Kuhlmedium ausbildet. Um den Ubergang zwischen 
AnschluBstutzen und Kuhlkanal stromungstechnisch wesentlich zu verbessern, 

30 genugt es bereits, daB die Umlenkflache durch ein abgeschragtes Ende des 
Einsatzstucks ausgebildet wird. Stromungstechnisch optimierte Umlenkflachen 
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mit einer konkaven Krummung ermoglichen naturlich den lokalen Druckverlust 
noch weiter zu reduzieren. 

Das Einsatzstuck kann auch ein vorgefertigtes Obergangsstuck, zum 
Beispiel ein kupfernes FormguBstuck sein, das in eine entsprechend 
5 angepaBte Aussparung im Kuhlplattenkorper, in die der Kuhlkanal eine 
Einmundung ausbildet, nach auBen abgedichtet eingesetzt ist. Dieses 
Ubergangsstuck weist einen bogenformigen internen Ubergangskanal auf, der 
in dem Ubergangsstuck eine erste und eine zweite Einmundung ausbildet. Die 
erste Einmundung mundet hierbei in den AnschluBstutzen ein. Die zweite 

10 Einmundung liegt dagegen im Kuhlplattenkorper gegenuber der Einmundung 
des Kuhlkanals. Der bogenformige Ubergangskanal, der zum Beispiel in ein 
FormguBstuck eingegossenen sein kann, bildet einen stromungstechnisch 
wesentlich gunstigeren Obergang von dem AnschluBstutzen auf den Kuhlkanal 
aus, als ein unmittelbar in eine Bohrung des Kuhlplattenkorpers 

1 5 eingeschweiBter oder eingeloteter Rohrstutzen. 

Diese Kuhlplatten mit eingesetzten Ubergangsstucken haben ebenfalls 
den Vorteil, daB der Obergang AnschluBstutzen/Kuhlkanal durch ein 
standardisiertes, vorgefertigtes Ubergangsstuck immer gleich gestaltet ist, so 
daB die Druckverluste in den einzelnen Kuhlkreisen weitaus leichter 
20 vorauszuberechnen und abzustimmen sind. Auch vom mechanischen 
Standpunkt aus sind die Ubergangsstucke einem direkten EinschweiBen oder 
Einloten eines AnschluBstutzens in eine Bohrung des Kuhlplattenkorpers 
vorzuziehen. 

Die Reduzierung des Druckverlustes durch das erfindungsgemaBe 
25 Ubergangsstuck ist besonders ausgepragt fur Kuhlplattenkorper mit 
Kuhlkanalen die einen langlichen Querschnitt aufweisen. Bei diesen 
Kuhlplatten erfolgt der Obergang vom langlichen Querschnitt des Kuhlkanals 
auf einen kreisrunden Querschnitt im KuhlmittelanschluB in der Tat progressiv 
im bogenformigen Obergangskanal des Obergangsstucks, so daB 
30 Diskontinuitaten im Stromungsbild vermieden werden. 
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Das Gbergangsstuck weist vorteilhaft einen massiven Ansatzkorper auf, 
welcher einen Abstandshocker ausbildet, der aus der Ruckseite der Kuhlplatte 
hervorragt. Bei der montierten Kuhlplatte pressen diese Ansatzkorper zugleich 
eine Dichtung in die Durchfuhrung der AnschluBstutzen in dem Ofenpanzer. Es 
5 braucht somit kein zusatzliches Element urn den AnschluBstutzen an die 
Ruckseite der Kuhlplatte angeschweiBt Oder angelotet zu we r de n , so daB de r 



Herstellungsvorgang der Kuhlplatte vereinfacht wird. Weiterhin erleichtert ein 
relativ massiver Ansatzkorper am Gbergangsstuck das Montieren des 
AnschluBstutzens. 

1 0 Die Aussparung fur das Gbergangsstuck wird vorteilhaft von der Ruckseite 

o her in den kupfernen Kuhlplattenkorper eingefrast, wobei die Tiefe der 

Aussparung kleiner als die Dicke des Kuhlplattenkorpers ist. Bei dieser 
Ausfuhrung bleibt die dem Ofeninneren zugekehrte Vorderseite der Kuhlplatte 
intakt. 

15 Die Aussparung fur das Gbergangsstuck mundet vorteilhaft in eine 

Stirnseite des Kuhlplattenkorpers ein. Hierdurch ist sie leichter herzustellen und 
der Kuhlkanal kann sich bis unmittelbar an das Stirnende des 
Kuhlplattenkorpers erstrecken. Zu dieser Ausgestaltung der Erfindung ist 
weiterhin anzumerken, daB das Gbergangsstuck den Kuhlkanal stirnseitig 
20 verschlieBt und abdichtet. Hierdurch entfallt das in der DE-A-2907511 und in 
der LU 90003 beschriebene Einloten Oder EinschweiBen von Stopfen in die 
stirnseitig offenen Kuhlkanale, so daB ein weiterer Arbeitsschritt eingespart 
wird. 

In einer ersten Ausfuhrung ist der Kuhlplattenkorper, wie in der DE-A- 
25 290751 1 beschrieben, ein geschmiedeter oder gewalzter Kupferblock, wobei 
die Kuhlkanale durch mechanisches Tiefbohren als Sackbohrungen erzeugt 
wurden. 

In einer bevorzugten Ausfuhrung ist der kupferne Kuhlplattenkorper 
jedoch, wie in der LU 90003 beschrieben, strangegossen, wobei die Kuhlkanale 
30 als in GieBrichtung durchgehende Kanale beim StranggieBen erzeugt wurden. 



o 
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Die Herstellung einer solchen Kuhlplatte ist besonders einfach, wobei sie 
dennoch weitaus bessere mechanische und thermische Eigenschaften als eine 
formgegossene kupferne Kuhlplatte aufweist. 

Zwecks besserer Veranschaulichung der Erfindung und ihrer Vorteile, wird 
5 ein Ausfuhrungsbeispiel anhand der beigefugten Zeichnungen naher 
beschrieben. 

Eszeigen: 

Figurl: eine Draufsicht auf die Ruckseite einer erfindungsgemaBen 
Kuhlplatte; 

10 Figur2: einen perspektivisch gezeichneten Ausschnitt aus der Kuhlplatte 
der Figur 1; 

Figur3: eine perspektivisch gezeichnete Detailansicht eines 
Ubergangsstucks mit AnschluBstutzen; 

Figur 4: eine perspektivisch gezeichnete Detailansicht des 
15 Ubergangsstucks der Figur 3, eingesetzt in eine stirnseitige 

Aussparung in einem Kuhlplattenkorper; 

Figur 5: einen Schnitt durch eine alternative Ausgestaltung einer 
erfindungsgemaBen Kuhlplatte im Bereich des Ubergangs 
zwischen Kuhlkanal und AnschluBstutzen; 

20 Figur 6: eine Ansicht eines Einsatzstucks fur die Ausgestaltung des 
Ubergangs zwischen Kuhlkanal und AnschluBstutzen nach Figur 
5. 



In Figur 1 ist eine Kuhlplatte 10 fur einen Schachtofen, insbesondere 
25 einen Hochofen gezeigt. Derartige Kuhlplatten, auch noch "Staves" genannt, 
sind an der Innenseite der Ofenpanzerung angeordnet und an das Kuhlsystem 
des Ofens angeschlossen. Die in Figur 1 gezeigte Ruckseite 1 1 der Kuhlplatte 
1 0 liegt hierbei der Ofenpanzerung gegenuber. 
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Die gezeigte Kuhlplatte 10 besteht im wesentlichen aus einem 
Kuhlplattenkorper 12 aus Kupfer oder einer Kupferlegierung mit rechteckiger 
Oberflache. In den Kuhlplattenkorper 12 sind vier gerade Kuhlkanale 14 
integriert, die sich parallel zur Oberflache, von einer Stirnseite 16 zur 
5 gegenuberliegenden Stirnseite 18, durch den Kuhlplattenkorper 12 erstrecken. 
Dieser Kuhlplattenkorper 12 ist vorteiihart nacn dem in der Hatentanmeldung 
LU 90003 (noch nicht veroffentlicht) beschriebenen Verfahren hergestellt 
worden. Hierbei wurde eine Vorform des Kuhlplattenkorpers 12 in einer 
StranggieBform stranggegossen, wobei stabformige Einsatze im GieBkanal in 

10 StranggieBrichtung verlaufende Kanale erzeugten, welche die Kuhlkanale 14 
ausbilden. Wie aus Figur 2 ersichtlich weist der Querschnitt der eingegossenen 
Kanale 14 eine langliche Form auf, die ihre kleinste Ausdehnung senkrecht zur 
Platte hat. Aus dieser stranggegossenen Vorform wurde durch zwei Schnitte 
quer zur GieBrichtung ein Platte herausgetrennt, wobei die zwei Stirnflachen 16 

15 und 18 des Kuhlplattenkorpers 12 ausgebildet wurden. AnschlieBend wurden 
quer zur Langsrichtung der Platte verlaufende Nuten 19 in eine der beiden 
Oberflachen des Kuhlplattenkorpers 12 eingefrast (siehe Figur 2). Diese 
Oberflache mit den eingefrasten Nuten 24 bildet die Vorderseite 25 des 
Kuhlplattenkorpers 12 aus, die dem Ofeninneren zugewandt ist. Nach Montage 

20 der Kuhlplatte 10 im Hochofen, kann die Vorderseite 25 des Kuhlplattenkorpers 
12 mit einem feuerfesten Material versehen werden, wobei die Nuten 19 eine 
bessere Haftung des feuerfesten Materials gewahrleisten. 

An Ruckseite der Kuhlplatte 10 weist jeder Kuhlkanal 14, an jedem Ende, 
jeweils einen AnschluBstutzen 20, bzw. 22 auf. Diese AnschluBstutzen 20, 22 

25 stehen im wesentlichen rechtwinklig zur Oberflache des Kuhlplattenkorpers 12. 
Sie werden durch die Ofenpanzerung auBerhalb des Ofens gefuhrt, wo sie mit 
den AnschluBstutzen einer benachbarten Kuhlplatte verbunden werden, so daB 
die Kuhlplatte 10 in den Kuhlkreislauf der Ofenpanzerung eingebunden wird. 
Die AnschluBstutzen 20 dienen hierbei zum Beispiel als Vorlaufanschlusse und 

30 die AnschluBstutzen 22 als Rucklaufanschlusse der Kuhlplatte 10. 
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Ein erfindungsgemaBer AnschluB der AnschluBstutzen 20, 22 an die 
Kuhlkanale 14 in dem Kuhlplattenkorper 12 wird anhand der Figuren 2 bis 4 
naher beschrieben. In Figur 3 ist ein Obergangsstuck 24 gezeigt, das 
erfindungsgemaB fur diesen AnschluB benutzt wird. Es handelt sich hierbei 
5 vorteilhaft urn ein FormguBstuck aus Kupfer oder einer Kupferlegierung. Da die 

Warmetei tfahigke i t des Werksto ff s aus d e m d as O be r ga n gs stu ck 2 4 he r gestel l l 

wird keine groBe Rolle spielt, kann zum Beispiel eine Kupferlegierung gewahlt 
werden, die sich gut zum FormgieBen eignet und eine groBere mechanische 
Festigkeit als die Kupferlegierung des Kuhlplattenkorpers aufweist. Letztere soli 

10 sich in der Tat hauptsachlich durch eine gute Warmeleitfahigkeit auszeichnen. 
Das einstuckige Obergangsstuck setzt sich aus einem prismatischen 
Basiskorper 26, mit zwei abgerundeten Kanten 28, 30, und einem zylindrischen 
Ansatzkorper 32 zusammen. Der AnschluBstutzen 22 ist in eine Bohrung im 
Ansatzkorper 32 eingeschweiBt, eingelotet, eingeschraubt oder gleichzeitig 

15 mitvergossen und steht senkrecht aus der freien Oberflache 33 dieses 
Ansatzkorperes 32 hervor. Der Innendurchmesser dieser Bohrung entspricht 
hierbei im wesentlichen dem AuBendurchmesser des AnschluBstutzens 22. In 
das FormguBstuck 24 ist ein bogenformiger Ubergangskanal 34 
eingegossenen. Letzterer bildet im Ansatzkorper 32 eine Einmundung 36 in den 

20 AnschluBstutzen 22 aus, die im wesentlichen den gleichen kreisrunden freien 
Querschnitt wie der AnschluBstutzen 22 aufweist. Eine zweite Einmundung 38 
des Obergangskanals 26 ist in einer Seitenflache 40 des prismatischen 
Basiskorper 26 angeordnet. Diese zweite Einmundung 38 weist im 
wesentlichen den gleichen langlichen Querschnitt wie die Kuhlkanale 14 in dem 

25 Kuhlplattenkorper auf. Der eingegossene Obergangskanal 34 ist hierbei derart 
gestaltet, daB der Ubergang vom langlichen auf den kreisrunden Querschnitt 
progressiv, d.h. ohne wesentliche Diskontinuitaten erfolgt, welche im 
strdmenden Kuhlmedium lokale Wirbel und somit Druckverluste erzeugen 
wurden. 

30 Wie aus den Figuren 1, 2 und 4 ersichtlich, ist an jedem Ende eines 

Kuhlkanals 14 ein FormguBstuck 24 mit seinem Basiskorper 26 in eine 
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passende Aussparung im kupfernen Kuhlplattenkorper 12 eingesetzt. Diese 
Aussparungen sind vorteilhaft von der Ruckseite her in den kupfernen 
Kuhlplattenkorper eingefrast, wobei die abgerundeten Ecken 28 und 30 am 
Basiskorper 26 diese Arbeit wesentlich vereinfachen. Wie aus Figur 4 
5 ersichtlich, mundet jede der Aussparungen seitlich in die jeweilige Stirnflache 

16, 18 des - K uhlp latt e nko rpers 12, w obei d ie T ie f e der A u ssparung e n kl e in e r a l s 

die Dicke des Kuhlplattenkorpers 12 ist, so daB die Vorderseite /des 
Kuhlplattenkorpers 12 mit seinen eingefrasten Nuten 19 intakt bleibt (siehe 
auch Figur 4). Die zweite Einmundung 38 des Ubergangskanals 34 im 

10 FormguBstuck 24 liegt in dieser Aussparung genau gegenuber der Einmundung 
des Kuhlkanals 14 in diese Aussparung. Der ubrigbleibende Spalt zwischen 
dem Kuhlplattenkorper und dem in die Aussparung eingesetzten Basiskorper 
26 wird rundum an der Oberflache zugeschweiBt Oder zugelotet, so daB durch 
diesen Spalt kein Kuhlmedium nach auBen treten kann. Aus den Figuren 2 und 

15 4 erkennt man, daB diese Naht einen relativ einfachen Verlauf aufweist, so daB 
sie ohne weiteres auch maschinell auszufuhren ist. 

Wie aus den Figuren 2 und 4 ersichtlich, ragen die Ansatzkorper 32 aus 
dem Kuhlplattenkoper 12 als Andruckhocker hervor, die bei der montierten 
Kuhlplatte eine Dichtung in die Durchfuhrung der AnschluBstutzen in dem 
20 Ofenpanzer pressen. 

Der in das FormguBstuck 24 eingegossene bogenformige 
Ubergangskanal 34 bildet, wie bereits oben erwahnt, einen stromungstechnisch 
wesentlich gunstigeren Ubergang von dem AnschluBstutzen 20, 22 auf den 
Kuhlkanal 14 aus, als ein unmittelbar in eine Bohrung des Kuhlplattenkorpers 

25 eingeschweiBter oder eingeloteter Rohrstutzen. Die Druckverluste in der 

Kuhlplatte 10 werden somit wesentlich reduziert, was sich naturlich gunstig auf v 
den Energieverbrauch fur die Umwalzung des Kuhlmediums auswirkt. 
Weiterhin wird das Risiko einer, durch hohe lokale Druckverluste bedingte, 
Dampfblasenbildung am Ubergang Kuhlkanal/AnschluBstutzen stark reduziert. 

30 Die erfindungsgemaBe Kuhlplatte 10 hat ebenfalls den Vorteil, daB der 
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Ubergang von dem AnschluBstutzen 20, 22 auf den Kuhlkanal 14 durch ein 
standardisiertes FormguBstuck 24 immer gleich gestaltet ist, so daB die 
Druckverluste in den einzelnen Kuhlkreisen weitaus leichter 
vorauszuberechnen und abzustimmen sind. Auch vom mechanischen 
Standpunkt aus ist die erfindungsgemaBe Losung naturlich ebenfalls einem 
g k t e n E inschwefflen^dBr^irilotert-eTne s Ans chi uBstutzens i n ei ne Bohrung 
des Kuhlplattenkorpers vorzuziehen. Der massive Ansatzkorper, in den der 
AnschluBstutzen 20, 22 eingesetzt wird tragt hierzu nicht unwesentlich bei. 

AbschlieBend ist anzumerken, daB der Kuhlplattenkorper einer 
10 erfindungsgemaBen Kuhlplatte auch nach dem in der DE-A-2907511 
beschriebenen Verfahren mit Sackbohrungen hergestellt werden konnte. 
Allerdings ist die oben beschriebene Herstellungsweise durch StranggieBen 
weitaus einfacher und deshalb auch vorzuziehen. Weiterhin kann der 
Querschnitt der eingegossenen Kanale eine langliche Form aufweisen, die ihre 
15 kleinste Ausdehnung senkrecht .zur Kuhlplatte hat. Hierdurch konnen die 
strangegossenen Kuhlplatten mit einer geringeren Plattendicke hergestellt 
werden als Kuhlplatten mit gebohrten Kanalen, wodurch Kupfer eingespart wird 
und das nutzbare Volumen des Ofens erhoht wird. Die vorliegenden Erfindung 
reduziert hierbei auf vorteilhafte Art und Weise die hoheren Druckverluste, die 
20 beim Ubergang auf die AnschluBstutzen 20, 22, mit einen kreisrunden freien 
Querschnitt auftreten. 

Eine vereinfachte erfindungsgemaBe Ausgestaltung des Ubergangs- 
bereichs zwischen AnschluBstutzen 20 und Kuhlkanal 14 ist in Figur 5 gezeigt. 
Der AnschluBstutzen ist unmittelbar in den Kuhlplattenkorper 12 eingesetzt und 

25 mit diesem verschweiBt. Ein Einsatzstuck 124, das in axialer Verlangerung des 
Kuhlkanals 14 ist in eine Aussparung 126 des Kuhlplattenkorpers 12 eingesetzt 
ist, bildet im Bereich der Einmundung des AnschiuBstutzens 20 in den 
Kuhlkanal 14 eine Umlenkflache 134 fur das Kuhlmedium aus. Wie aus Figur 6 
ersichtlich ist, ist das Einsatzstuck 124 zum Beispiel ein Stopfen, der in die 

30 stirnseitige Einmundung des Kuhlkanals 14 eingesetzt ist und sich bis zur 
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Einmundung des Anschiu3stutzens 20 in den Kuhlkanal 14 erstreckt. Hier wird 
die Umlenkflache 134 fur das Kuhlmedium durch die Stirnflache seines auf 45° 
abgeschragten Endes 128 ausgebildet. Wie aus Figur 5 ersichtlich ist, ist der 
Querschnitt des Kanals 14 oberhalb der Einmundung des AnschluBstutzens 20 
5 im Vergleich zum Querschnitt des eigentlichen Kuhlkanals 14 leicht vergroBert. 

Hierdurch wird e i ne Schu l terf l ach e 130 i m Kanal 1 4 ausgeb il det, an d e r ei n e 

entsprechende Schulterflache 132 des Stopfen 124 anliegt, so daB die 
Umlenkflache 134 genau unterhalb der Einmundung des AnschluBstutzens 20 
in den Kuhlkanal 14 positioniert ist. 

10 In den Figuren 5 und 6 weisen der Kuhlkanal 14 und der Stopfen 124 

einen langlichen Querschnitt auf. Selbstverstandlich konnten beide jedoch auch 
einen kreisrunden Querschnitt aufweisen. 
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